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Perfectionnements aux appaxeils de soudage etectrique, notamment aux apparefls utffisant un til de metal rTapport 




Ime machine de soudage comprend un poste 12 refie par 
un flexible 16 a una torche ia La torche est aHmentee en un 
f3 de metal (fapport 28a parur dun devidotr 64, la fusion de 
rextrerrata 30 du fil sous Taction (fun courant etectrique 
permettant la formation de la soudurer 24. A la sortie du 
devidotr 64, le fil passe dans una cuve de nettoyage par 
ultrasons 70 oo sa surface est debarrassee des impuretes 
teles que gratsse, poussiere at autres saltssurea. La cuve de 
nettoyage a ultrasons 70 est associee a un olsposruf de 
condensation de la vapeur du solvant de nettoyage compre- 
naht un groupe compresseur 50. une chambre de refrigeration 
52 et un serpentm de condensation 92 dans cette demtera Un 
deuxieme serpentin 106 est afimente en eau de refrigeration 
de la torche, cette derniere etant force© a circular dans un 
2j canal de refrokCssement 38 dans \a tete 36 de la torche 1a 
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Per f ectionriesments aux aiasareils de soUd^e eletetoicfue > 
notamment aux atftSareils tttilisattt Uift' fil de M&taT d' Wport. 

1/ invention est relative au soudage, et notamment au soudage 
5 electrique. Des methodes de soudage sont connues dans les- 
quelles un fil d'appori: est approvisionne au voisinage de 
la soudure en cours de realisation 4 l'aide d'un d£vidoir 
relie jk une torche* L'extremite du f il de metal d»apport 
est positionnee dans latorche vis-a-vis de la soudure a 

10 realiser- Elle est nvise- en fusion par un arc electrique 

form6 entre 1' extremity de la torche et la piece install ique 
sur laquelle est realisee la soudure. Selon les pfoc6des, 
I'arc electrique provoquant cette fusion est engendte k par- 
tir d'une electrode placee au Voisinage immediat de 1 t ex- 

15 tr&aite du fil de metal d'apport ou bien le fil joue lui- 
meme le role d 1 electrode pour 1* amende du courant alimen- 
tant l'arc* 

De telles machines de soudage sont utilisees tres large- 
20 ment pour realiser des cordons de soudure reguliers dans 
des conditions operatoires parfois difficiles. Elles se 
pr Stent bien a 1 'automatisation des operations de soudage - 
Elles permettent la realisation de soudures avec des .Hie— 
taux difficiles & mettre en peuvre soit.parce que leur 
25 point de fusion est elevey soit. parce qu'il existe des 
incompatibilites sur le plan chimique; entre les pieces a 
souder, soit encore parce qu'ils sont su jets a des reac- 
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tions chimiques avec 1 1 atmosphere environnante, notamment 
lorsqu'ils sont portes a haute temperature. Pour ameliorer 
leurs performances, beaucoup de machines de soudage sont 
pourvues de buses destinees a insuffler, au voisinage du bain 
de soudure, des gaz qui peuvent etre soit inertes soit, au 
contraire, actifs a I'^gard.de ce dernier suiyant les condi- 
tions souhait^es pour la realisation du travail. 

En raison de la complexite de ces installations et du haut 
degre dfe qualite d f execution recherche, il est essentiel; 
que 1 ' approvisionnement du fil de m£tal d'apport a la tor- 
che soit assure d'une maniere regulifere et exempte d 1 inci- 
dents. On constate, dans la pratique d 'utilisation de telles 
machines, que fr£quemment I'avance du fil de metal d'apport 
s'effectue d'une maniere saccadee ou mane que ce dernier 
subit des blocages. En outre, dans le cas notamment ou le fil 
joue lui-meme le role d' electrode pour la formation de l'arc 
electrique, il est ndcessaire de transmettre a l'extremite 
de celui-ci des intensit£s de courant tres elevees. Cette 
transmission s'effectue par contact. II est frequent que, 
par suite de la deterioration de la\qualit£ de ce contact, un 
courant insuffisant soit transmis ou que d'autres incidents 
de fonctionnement tels que des collages se produisent, qui 
per tur bent le fonctionnement regulier de 1' installation. 

L' invention vise a eliminer ce type de probleme dans une 
installation de soudage electrique a fil de metal d'apport. 

Elle vise notamment a permettre un f onct ionnement plus regu- 
lier de ces installations en assurant une avance sans inci- 
dent du fil de metal d'apport et a limiter les arrets de 
la machine pour cause d* incident. 

Selon un autre aspect, 1' invention vise egalement a amelio- 
rer le f onctionnement d' installations de soudage equipees 
de torches munies d'-.un dispositif de refroidissement.. A cet 

m 

egard, elle a pour but d' ameliorer le confort d' utilisation 
de telles installations et de diminuer les incidents de 
brulage de torches. 
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Conform^ment a un premier aspect de 1' invention, il est 
prevu une machine de soudage e'lectrique du type comprenant 
une torche pennettant .de positionner une extremite oUun 
f il de metal d ■ apport face a une piece a usiner et a provo- 
quer sa fusion au voisinage de.la pifece pour realiser une 
soudure et un magasin d' alimentation de la toocche en f il 
de metal d'apport- La machine est notammerit caracterisee par 
un moyen de traitement de la surface du f 11 entre le maga- 
sin* d' alimentation et la torche en vue notamnent d'eneffec- 
tuer le nettoyage le depoussierage, le degraissage et/ou 

■ 

la desoxydation. Selon une forme preferee de realisation, 
ce moyen de ^aitement comprend un dispositxf de nettoyage 
a ultrasons. 

L' invention repose sur les observations du Demandeur qui 

a. reconnu que de nombreux -incidents de fonctlonnement de 

machines, de soudage electrique a fil d 1 apport, et notamment 

de machines automatiques, provenaient d'un raauvais etat de 

surface du fil. Les fils de metal <T apport utilises avec 

- *■ • 

de telles machines peuvent etre tres varies en. f onction 

» ' ~ ~- ' 

du type de soudure a realiser r Dans de nombreux cas cepen- 

dant, les conditions memes de la fabrication de ces fils 
impliquent que leur surface exterieure est grasse, voire glu- 
ante a la sortie des machines de fabrication. En outre, ces 
fils, qui sont en general emmagaslnes sous forme de bobi- 
nes, tendent a s'encrasser pendant le transport et le stoc- 
kage en attendant d'etre utilises „ . Les poussieres s'accu- 
mulent d f autant plus volontiers a leur surface que cette 
derniere est collante. Ces -fils peuvent egalement accumu- 
ler des salissures dans 1* ambiance m£me de 1 B atelier de 
soudage qui peut Stre poussiereux. Certains mater iaux d" ap- 
port sont en outre aisement oxydables a. l'air. 

Ces. imperfections de l-'etat de surface des fils de metal 
d* apport sont a 1 1 or igine ^d ' encr as semen ts du materiel qui 
necessitent des nettoyages frequents pour eviter* d*es frot- 
tements et des risques de blpcage dans la gaine flexible 
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alimentant la torche. En outre, les poussieres, accumula- 
tions de graisse ou d'oxyde sont prejudiciables a une bonne 
conduction du courant d* alimentation de I'arc par contact en 
tre un conducteur d' alimentation et ie fil. 

5 

Les essais effectues par le Demandeur ont permis de consta- 
ter. que la disposition d'un moyen de nettoyage de la sur- 
face du fil avant que celui-ci ne penetre dans la torcne et, 
de preference, dans le cas de torches montees al'extremite 

10 de flexibles, avant qu'il ne penetre dans le flexible, per- 
mettait de diminuer d'une facori considerable les incidents 
de fonctionnement lies a l'avance du fil de metal d 1 apport 
et a son alimentation en courant electrique. A cet egard, 
un dispositif de nettoyage ultrasonique s'avere particulie- 

15 rement efficace pour eliminer les differents causes de 

defauts a la surface des fils utilises. Un tel dispositif 
presente en outre 1 1 avantage d'une_ bonne simplicity d'em- 
ploi. Dans une realisation type, le fil passe dans un liqui- 
de contenu dans une cuve ultrasonique a la sortie d'un devi- 

20 doir. II est facile de mettre en service cette installation 
lorsqu'une nouvelle bobine de fil est approvisionnee sur la 
machine. 

». _ 

On connaxt des dispositif s de nettoyage a- ultrasons qui uti- 
25 lisent comme agent de nettoyage des liquides relativement 

volatils et real isant une recuperation des vapeurs qui s'e- 
chappent de la cuve sous J_'effet de 1 1 echauf f ement cause 
par les vibrations ultrasonigues , cette recuperation s f effec- 
tuant par une condensation de ces vapeurs a I'aide d'un 
30 groupe refrigerant. 

* 

Dans le cas de machines de soudage equipees de torches a 
refroidissement par fluide, on prevoit alors., selon une 
forme particulierement avantageuse de la mise en oeuvre de 
35 i« invention, de soutirer des calories du fluide de refroi- 
dissement de la torche en provenance de cette dernier e 
egalement k l f aide du groupe refrigerant assurant la conden- 
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sat ion des vapeurs du liquide def nettoyage. 

II en resulte un avantage remarquable sur le plan notam- 
ment du confort d'utilisation de machines de soudage a 
refroidissement de la torche- En effet, dans les installa- 
tions connuss, ce refroidissement est habituellement assur£ 
par ttiie, circulation d'eau dans la torche. L'eau chaude en 
prevenance de cette derniere passe dans un radiateur qui 
est refroidi par I' action d , un ventilateur provoquant une 
circulation d'air forc^e sur la surface des'&L&uents du 
radiateur* Outre leur manque d'efficacite, ces realisations 
pre sen tent 1 • inconvenient d'etre trfes hruyantes* Les opera- 
teurs de telles machines, ont done tendance a limiter au 
maximum 1* utilisation des dispositifs de refroidissement. 
Les risque s de brulage des torches qui op&rent souvent avec 
des amperages considerables et peuvent atteindre des tem- 
peratures tres <§levees (jusqu' ^ 300 h 350 °C en bout de 
torche) s'accroissent. et les incidents de fonctionnement 
se multiplient. - * 

■ m m 

A cet egard, et selon un second aspect, l 1 invention vise 
egalement un dispositif pour le refroidissement d'une 
torche de soudage comprenant des canaux de circulation 
d'un fluide refrigerant tel que de I'eau dans la torche et 
des moyens pour relier ces- canaux k une unit& de refroi- 
dissement du liquide refrigerant en provenance de la torche, 
ce dispositif 6tarit caractdrise eh ce que I 1 unite de 
refroidissement comprend un groupe de production de froid. 
dans une chambre dans . laquelle on f ait circuler le liquide 
refrigerant- 

~ • ■ * • 

* * * * * 

* 

- • 

D'autres explications et la description a titre non limita- 
tif d'un mode de realisation sont tonees ci-apr&s en refe- 
rence au dessin annexe, sur lequel la figure unique repre- 
sente schematiquement une machine de soudage incorporant 
les principes del 1 invention. 

Sur la figure unique, un poste de soudage 10 comprend un 
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chariot 12 monte sur roulettes 14 et relie par un flexible 
16 a une torche de soudage 18. La torche comprend une 
buse 20 dont le diaroetre se reduit en direction de son ou- 
verture 22, pour .1 ' insufflation de gaz sur une zone de 
soudure 24 a I'avant de la torche 18. Coaxialeroent a la 
buse 20 et a I'interieur de celle-ci est monte un tube 
contact 26 qui est perc£ d'un canal dans lequel peut avan- 
cer un fil de metai d f apport 28. L f extremity 30 de celui-ci 
peut etre positionnee grace au tube contact 26 avec preci- 
sion vis-a-vis de la soudure 24* Le fil 28 est aliment^ 

- 

par contact entre sa surface externe et la parol interne 
du canal du tube contact 26 en un fort courant 6lectrique 
de fa^on a permettre le jaillissement d'un arc eiectrique 
32 entre 1 1 extremity 30 et la zone de soudure 24 menagee 
sur une piece a usiner 34. Une difference de potentiel con- 
venable est maintenue entre l'extremite 30 et cette piece 
34 o A son extremite posterieure, le tube contact 26 est 
fix£ dans le corps 36 de la torche 18, corps dont depend 
egalement la buse 20- Un canal de forme helicoidale 38 
est menage dans le corps 36 dans lequel peut circuler un 
fluide refrigerant pour maintenir la temperature de la 
torchs 18 dans des limites convenables malgre les tres. 
forts courants delivres au tube contact 26 et la chaleur 
degagee par l'arc 32. 

Le corps 36 de torche 18 est fixe a une extreinite du fle- 
xible 16, 1* autre extreinite de ce dernier etant connect ee 
a une parol verticale 40 d'un coffret 56 sur le chariot 
12. Pour la clartS des explications, on a represents 1' ex- 
tremite 32 du flexible 16 legerement ecartee de cette parol. 
Le flexible 16 est constitue par la reunion, a I'interieur 
d'une gaine appropriee, de plusieurs conduits perrcettant 
d' assurer 1 1 acheminement du fil de metal d'apport 28 a 
la torche 18, 1 'alimentation en gaz de la buse 20 et un 
circuit d'aller et retour du fluide refrigerant circulant 
dans le canal de refroidissement 38. 

Sur le chariot 12 est monte, a sa base, un groupe compres— 
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seur '50 pour une unite de refrigeration. Celle-ci comprend 
une chambre 52 disposee au-dessus du groupe 50 et parcou- 
rue par des conduits de refrigeration . classiques non s re- 
presentes permettant de soutirer des calories a 1 1 interieur 
de cette chambre.. Au-dessus de la chambre frigorifique 52, 

repose, par des pieds 54/ le coffret 56 renferraant une uni- 

- . . . - 

te d' alimentation et de nettoyage du fil de metal d'apjport. 
Le coffret 56 est ferme par un couvercle superieur 58 ar- 
ticule sur des charnieres 60. A IVinterieur du coffret 56 
est raonte un axe 62 fonnant support pour une bobine de de- 
vidoire amovible 64 sur laquelle est enroule le fil de 
metal d'apport. Cette bobine peut etre aisement echangee 
pour le passage a un type different de soudure ou, lors- 
qu'elle est vide,- pour son r emplacement par une bobine plei- 
. ne- Au sortir du devidoir 64, le fil de metal d'apport 28 
passe sur un galet de renvoi 66 et de la a travers une pa- 
rol 68 verticale d'un bac k ultrasons 70 par une traversee 
etanche 72. En f onetionriement, 1" interieur de la cuve 70 
est rempii d'un liquide 74, un espace subsistant au-dessus 
de cette cuve rempii de vapeur du fluide 74* Celui-ci 
peut consister en un solvant industriel classique tei que 
du freon adapte aux installations de nettoyage a- ultrasons. 

* • - » 

* 

Le fil 28 passe a 1* interieur du liquide 74 en * suivant . un 
trajet legerement incline du bas vers le haut et retraverse 
une paroi 76 du bac 70 par une traver see etanche 78 en di- . 
rection d'un mecanisme d ' entrainement 80 cbmprenant plu- 
sieurs galets a^ences de f a$on classique clans lea installa- 
tions de soudure a fil de metal -d 1 apport. A la sortie du 

dispositif d • entralnement a galet 80, le fil 28 traverse 

■ 

la paroi verticale 40 du chariot 56 par une bague de pro- . 
tection 82 avant de peneixer a 1* interieur du flexible 16. 

■ • 

La cuve 70 est fermee a sa partie super ieure par une parol 

^ * * * 

84 dais laquelle sont roenages deux r accords de conduite 86 

et 88. Le raccord 86 est relie par une conduite 90 k 

* * - » 

un serpentin 92 k 1 1 interieur de la chambre de refrigera- 
tion 52. A la sortie de cette chambre, il est relie, dans 
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une chambre contlgue 94, & 1' entree d' aspiration 96 d'une 
pompe 98. La sortie de refbulement 100 de la pompe 98 
est reliee par une conduite 102 au raccord de conduite 88 
au sonnnet de la cuve de nettoyage a ultrasons 70 . 

Dans la chambre 52 est prevu un autre serpent in 106 dont 
une extr&aite est relive a la sortie de refoulement 108 
d'une pompe 110 plac£e dans un compartiment 112 voisin 
de la chambre 52 en dessous du compartiment 94. L' autre 
; extremite 116 du serpentin 106 est relive a la sortie de 
la chambre de refrigeration par une conduite 118 a un rac- 
cord 120 pour une des extremites du circuit d'aller et 
retour du fluide refrigerant dans le flexible 16, L* autre 
extremite de circuit est reliee a travers un raccord 122 
a une bache 124 dans le compartiment 112 par une conduite 
de retour d'eau chaude 126. Un tube plongeur 128, penetrant 
dans la bache 124, est relie a 1' entree d' aspiration 130 de 
la pompe 110. 

En fonctionnement, le fil de metal d'apport 28 est d^bite pair 
le devideur 64 sous 1« action de la force d' attraction exer- 
c<5e par les galets du dispositif d' entrainement 80. II 
traverse le solvant liquide 74 remplissant la cuve ultra- 
sonique 70. Au cours de ce parcours, il est nettoye par ul- 
trasons, la cuve 70 etant placee en vibrations ultrasonores 
par un dispositif # non represents, classique dans les syste- 
mes de ce type. Le fil ainsi nettoye a 3 a sortie de la cuve 
70 sort du chariot 12 par la bague 82 et passe dans le canal 
menage a son intention dans le flexible 16. II est avance 
par le galet d« entrainement 80 au fur et a mesure de l'usu- 
re de son extremite 30 provoqude par la fusion formatrice 
de soudure. Le nettoyage par ultrasons dans la cuve 70 
provoque un echauff ement du freon liquide 74 qui se vapori- 
se. La vapeur est prise par l f ajutage 86 et condensee a 
I'intSrieur du serpentin 92, la -chambre 52 etant refroidie 
par la mise en service du groupe compresseur 50. Le conden- 
sat est refoule par la pompe 98 au sommet de la cuve 70. 
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Sn meme temps/ la chambre froide 52 r^cupere les calories 
de l J eau cbaude aspir^e paj: la pompe 110 et forcee dans 
le serpentin 106 avant d'etre envoyee, par le raecord 120, 
4 l'interieur du flexible 16. L'eau ainsi . ref roidie par- 
court le i cazpl helicoidal de refroidisseraent 38 de la tor- 
che 36 et revient, par le raecord 122 4 la bache 124. 

On obtient ainsi un fonctionnement de la machine de soudage 
avec un fil de metal d^appprt parfaitement propre, Xes 
ultrasons proeurant un nettoysage parti cul iferement efficace 
de la surface du fil. Dans ces conditions, le canal de 
guidage du fil 4 l'interieur du flexible 16 reste propre 
et les parties en contact avec ce dernier ne s'encrassent 
pas„ En particulier, le contact electrique entre le tube 
contact 26. aljmente 4 partir d'une source de courant,non 
representee *par des conducteurs electriques traversant 
egalemsnt le flexible 116 s'effectue dans de bonnes condi- 
tions. 

En merae temps, on assure un refrbidissement tres efficace 
de la torche et cela, dans l 1 example represented en faisant 
appel h une seule et meme unite de refrigeration. La tor- 
che peut done etre utilisee avec des amperages trfes Aleves 
pouvant atteindre ou d^passer 800 amperes. Elle peut con- 
tinuer ^ fonctionner de facon fiable pendant de longues 
p£riodes, sans risque de brulage et en minimisant les £- 
coups et autres incidents sur i'avance reguliere du fil de 
metal d'apport. 

* ■ _ 

En ce qui concerne ie refroidissement de cette torche, l f in- 
vention presente en outre l*ava»tage de s 1 adapter- tres 
simpiement aux installations de refroidissemettfc & torches 

* * 

par circulation d'eau deja existantes. Par rapport aux 

♦ ■ * 

techniques ant£rieures, elle perinet d'bbtenir un refroidis- 
sement encore plus efficace du fliiide refrigerant et cela 
dime facon pratiqueraent silencieuse. Le confort de travail 
s'en trouve ameiiore. L 1 ensemble du poste de soudage. 10 
forme une. unite compacte et de haute fiabilite. 
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L' invention est applicable a tout type de machine de Bon- 
dage electrique a fil de metal d'apport tel que les ma- 
chines MIG (Metal Inert Gas) , MAG (Metal Active Gas) ou 
TIG (Tungsten Inert Gas) par exemple. En ce qui concerne 
ses aspects propres a la refrigeration elle a' applique 
egalement aux autres types de machine de soudage a torche, 
par exemple aux machines a plasma. 

Bien entendu. la mise en oeuvre de 1 • invention pent faire 
i'objet de variant es de realisation. C'est ainsi notamment 
que le fcrajet du fil de metal d'apport a l'interieur de la 
cuve 5e nettoyage a ultrasons peut prendre d' autres confi- 
gurations cue celle qui est representee. De mesne, la forme 
inesie de 1» cuve a ultrasons peut etre adaptee en fonction 
3e la trajectoire desiree pour le fil et des performances 
recherchees pour le nettoyage de celui-ci. 
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Revendications* 

1. Machine de soudage eiectrique du type comprenant une tor- 
che (18) permettant de positiohner une extremity (30) d'un 
fil de metal d" apport (28) et d'en provoquer la fusion pour 

5 r^aliser une soudure* (24) , Bt un magasin d' alimentation (64) 
de fil de metal d' apport, caracterisee par un moyen de 
traitement (70) de la surface du fil de metal d 1 apport (28) 
entre le magasin d v alimentation (64) et la torche (18), no- 
tamment pour en effectuer le nettoyage, le d£poussi£rage, le 
10 degraissage et/ou la d^soxydation. 

2. Machine selon la revendication 1/ caracterisee en ce 

que ledit moyen de traitement coraprend un dispositif de net- 
. toyage a ultrasons (70) . 

15 

3* Machine selon la revendication 2, caracterisee en ce que 
le dispositif de nettoyage k ultrasons comprend une cuve 
a ultrasons (70) remplie d'un liquide (74) dans lequel cir- 
cule le fil de metal d* apport & nettoyer, et des raoyens de 
20 r£frig£ration (50, 52, 92) pour la condensation, de la va- 
peur s 1 echappant de la cuve 4 ultra son, 

4. Machine selon la revendication 3, caracterisee par des 
canalisations pour faire circuler un fluide de refroidisse- 
25 raent dans la torche (18), ces canalisations (118, 126) etant 
raccordees auxdits moyens de refrigeration (50,52), de la 
vapeur de liquide de nettoyage pour refroidir le fliiide 
de refroidis semen t de la torche* 

30 5. Machine de soudage selon la revendication 4, comprenant 
un poste de soudage (12) sur lequel est roonte le magasin 
d 1 alimentation (64), caracterisee en ce que le dispositif 
de nettoyage a ultrasons (70) est monte k la sortie du 
magasin d 1 alimentation avec son moyen de refrigeration 

3f> (50, 52) associe sur ce poste, ledit poste (12) etant relie 
& la torche par un flexible (16) comprenant des moyens de 
guidage du fil de metal d f apport (28) & la sortie du dispo- 
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sitif de nettoyage a ultrason et deux conduits pour la cir- 
culation aller et retour du fluide refrigerant de la torche, 
ces conduits se prolongeant a I'interieur du poste par un 
serpentin de refroidissement (106) dans une chambre (52) 
5 dudit moyen de refrigeration. 

6. Dispositif pour le refroidissement d'une torche de sou- 
dage comprenant des canaux de circulation de fluide r6fri- 
gerant dans la torche et des moyens pour relier ces canaux 

10 a une unite de refroidissement de liquide refrigerant en 
provenance de la torche avant ds le renvoyer vers cette 
demiere, caracterise en ce que cette unit£ de refroidisse- 
ment comprend un groupe de production de froid (50) compre- 
nant une chambre froide (52) dans laquelle est montee une 

15 canalisation d'echangeur (106) et des moyens (110) pour 

faire circuler le liquide refrigerant dans cette canalisa- 
tion. 
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